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FEATURES OF THE ORGANIZATION OF THE PROCESS STREAMS FLEXIBLE 
ORGANIZATIONAL FORMS BY THE FORM OF WOMEN'S CLOTHING IN MODERN 







В статті вказано особливості організації технологічних 
потоків гнучких організаційних форм по виготовленню 
жіночого одягу в сучасних умовах швейного виробництва. 
Здійснено аналіз роботи технологічних потоків 
підприємства ТзОВ СП «Віадук» та величини втрат від 
частих переналадок технологічних процесів на 
виготовлення нових моделей та видів виробів. Визначено 
чинники, що впливають на виробничу структуру гнучких 
організаційних потоків в сучасних умовах. Проведено 
порівняльний аналіз та представлено порівняльну 
характеристику двох типів гнучких організаційних 
потоків за основними показниками. Представлено 
результати впровадження гнучкої організаційної  форми 
технологічних потоків двох типів на швейному 
підприємстві ТзОВ СП «Віадук». 
Ключові слова: швейне виробництво, технологічний 
потік, гнучка організаційна форма. 
 
 
1. Вступ. На сучасному етапі розвитку 
ринкових відносин в Україні  вимоги до швейної 
промисловості диктують виробничим об'єднанням 
та підприємствам галузі  необхідність інтенсивного 
оновлення і розширення асортименту швейних 
виробів, що вимагає в свою чергу частої перебудови  
виробничого процесу. Тому головним напрямком 
зростання ефективної роботи швейних підприємств 
є використання результатів наукових досліджень та 
впровадження їх у виробничі процеси для 
виготовлення конкурентоспроможних швейних 
виробів, з метою ефективної реалізації їх  на 
внутрішньому та зовнішньому ринках. 
В сьогоднішніх умовах підприємства швейної 
промисловості країни залежать від умов 
давальницьких схем, що стосується рівня якості 
вхідної сировини, технічної документації, обсягу 
замовлень, термінів поставки готової продукції, які 
плануються та розробляються іноземними 
замовниками. Але певна доля швейних підприємств 
виготовляє продукцію реалізація якої забезпечує 
прибуток на внутрішньому ринку України.  
Забезпечення споживчої цінності швейних 
виробів, як результату виробничого процесу є 
найважливішим завданням в сучасних умовах 
виробництва. Жорсткі вимоги до швейних 
підприємств вимагають технічних рішень 
направлених на адаптацію підприємств до 
виготовлення різнопланового асортименту, 
впровадженню гнучкої організації виробництва. 
інтенсифікацію технологічних процесів, та 
зростанню їх економічної ефективності [1,2]. 
Мета даної роботи полягає у розкритті 
особливостей організації технологічних потоків 
гнучких організаційних форм двох типів по 
виготовленню жіночого одягу на прикладі роботи 
підприємства ТзОВ СП  «Віадук». Виготовлення 
якісного жіночого одягу передбачає вирішення 
багатьох завдань дизайнерського, технічного, 
організаційного, соціального рівня. Підвищення 
гнучкості організаційних форм швейного 
виробництва в умовах інтенсифікації оновлення 
продукції базується на удосконаленні системи 
підготовки виробництва [1,2]. Отже, об’єктом 
дослідження є  технологічний процес виготовлення 
жіночого одягу, предметом дослідження є гнучка 
форма організації технологічного потоку.  
Для досягнення поставленої мети у даній роботі 
вирішувались наступні завдання: 
- аналіз роботи технологічних потоків діючого 
підприємства ТзОВ СП «Віадук»; 
- визначення чинників, що впливають на вибір 
виробничої структури потоку;  
- вибір типу виробничої структури потоку; 
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       - порівняльний аналіз гнучких організаційних 
форм потоків; 
       - впровадження гнучких організаційних форм 
потоків двох типів. 
2. Виклад основного матеріалу. Технологічні 
потоки швейного виробництва можуть бути 
охарактеризовані багатьма показниками: 
потужністю, структурою, рівнем технічного 
оснащення, рівнем спеціалізації, ритмом роботи, 
способом запуску,   засобом транспортування 
предметів праці, розміщенням робочих місць, 
наступністю змін, формою організації. 
Форма організації потоку – це комплексна 
характеристика швейного потоку [3,4,5]. 
Проаналізувавши роботу агрегатно-групових 
потоків (АГП) ТзОВ СП «Віадук» по виготовленню 
жіночого одягу встановлено, що дане підприємство 
працює в умовах давальницьких схем з іноземними 
замовниками та  виготовляє вироби різних видів і 
серій освоєння нових видів виробів або нових 
моделей на підприємстві  характеризується втратами 
у випуску продукції і зниженням техніко-
економічних показників потоків. Розміри серій 
пошитих виробів коливаються в межах від 100 до 
5000 одиниць, що порушує пропорції 
функціонування серійного виробництва. 
 Перебудова швейних потоків на випуск нових 
моделей або виробів іншого асортименту, що 
відрізняється матеріальними і трудовими затратами, 
а також технологією обробки, потребує: часткової 
або повної заміни технології; заміни складу та 
переналагодження застосовуваного обладнання і 
оргтехоснащення; зміни запасів незакінченого 
виробництва;  переспеціалізації робочих місць і 
освоєння у зв’язку з цим нових операцій та нових 
видів обладнання.  
З метою аналізу роботи технологічних  потоків 
діючого підприємства (потік 1 – 125 працюючих, 
потік 2 – 50 працюючих) за період освоєння нових 
моделей або нових видів виробів у потоці автором 
статті приймався термін досягнення планового 
обсягу їх випуску при відповідному рівні якості 
продукції. Величина втрат визначалася як різниця 
між плановим і фактичним випуском виробів у 
потоці за днями від початку запуску нової моделі до 
моменту досягнення в потоці планових показників і 
стабілізації обсягів виробництва продукції. 
На основі аналізу фактичних даних з втрат у 
випуску нових моделей було здійснено їх 
групування  залежно від річної потужності потоків 
та визначено їх середнє значення (табл.1). 
З даних таблиці 1 випливає, що із зростанням 
потужності потоків збільшуються втрати у випуску 
продукції.  
Так, для потоків з річно потужністю 111,528 
тис. од. втрати в середньому становлять 4,66 тис. од. 
від річного випуску виробів, а для потоків 
потужністю 80,028 тис. од. становить 3,62 тис. од. Із 
збільшенням потужності потоків збільшується 
також середня кількість їх перебудов, оскільки 
скорочується тривалість проходження серій, що 
спричиняє зростанню частоти запуску нових 
виробів. Потоки з річною потужністю 111,528 тис. 
од. перебудовуються частіше, ніж потоки менш 
потужні, і середні втрати за один день становлять 18 
одиниць, тоді як у потоках малої потужності 
становлять 14 одиниць. 
Для організації більш ефективної роботи 
підприємства та з метою зниження цих втрат  
автором статті запропоновано: впровадження і 
використання  гнучких організаційних форм 
потокових ліній двох типів;  групування по величині 
серій  технологічно однорідних виробів і 
встановлення послідовності їх запуску для 
виготовлення в одному потоці; застосування 
прогресивної технології; підвищення автоматизації 
виробництва на базі прогресивного обладнання з 
використанням мікропроцесорів.  
Гнучка організація виробництва – це  
оперативний перехід на випуск різноманітних видів 
виробів при підвищеній кількості моделей та  
мобільна робота швейних потоків [6,7,8]. 
Як встановлено в ході дослідження, на 
виробничу структуру потоку підприємства 
впливають наступні чинники: рівень спеціалізації 
підприємства та його підрозділів (ділянок, цехів, 
потоків); потужність потоку; технологія, склад 
парку обладнання та рівень його спеціалізації; 
розмір серії і частота змін виду виробів і моделей по 
кожному виду виробу.  
Гнучка організація виробництва передбачає 
оперативний перехід на випуск різноманітних видів 
виробів при підвищеній кількості моделей та 
забезпечує мобільну роботу швейних потоків, що 




Таблиця  1  
Втрати обсягів виробництва при запуску нових моделей залежно від потужності, до впровадження 





















Середньорічні втрати у  
випуску виробів на  
період освоєння 
тис. од. % 
125 АГП 111,528 45 4 18 4,66 4,18 
50 АГП 80,028 27 6 14 3,62 4,50 
 




Таблиця  2 
Порівняльна характеристика двох типів гнучких організаційних потоків 
Основні показники Тип виробничої структури 
I II 
Кількість робітників у потоці, чол. 50-130 30-50 
Структура потоку 
Централізована заготівельна 
ділянка (секція); монтажних 
ліній 2-5 
Малосерійний секційний потік з 
виділенням групи запасного 
обладнання 
Асортимент Пальтова група, Плащова група. Куртки Сукняна група. Блуза. Спідниця. Штани
Структура і властивості тканин серії виробів, 
що запускається Однорідні Різнорідні 
Кількість одночасно оброблюваних виробів Кілька видів виробів і моделей Один вид виробу (кілька моделей) 
Вид запуску Комбінований з урахуванням коефіцієнта однорідності 
Послідовний з урахуванням 
коефіцієнта однорідності 
Розмір серії, од. Від 2500 і більше 1000 і менше 
Розміщення обладнання при зміні серії Не змінюється Змінюється 
Рівень спеціалізації робочих місць Високий, до 0,7 Низький, до 0,4 
Засоби транспортування пачок крою і деталей 
напівфабрикату 
Пересувні візки, підвісні 
пересувні каретки Пересувні візки, транспортер 
Наступність змін Незнімний потік Незнімний потік. Знімний потік 
Структура потоку Секційний Несекційний. Секційний 
 
 
I тип – потік з централізованою заготівельною 
ділянкою (секцією) і спеціалізованими 
багатолінійними монтажами, кожний з яких 
спеціалізується на виготовленні безлічі моделей.  
II тип – малосерійний секційний потік для 
створення безперервної роботи і забезпечення 
випуску виробів розширеного асортименту. 
 Гнучкі організаційні форми потоку I та II типів 
передбачають застосування найбільш прогресивних 
методів обробки швейних виробів та використання 
обладнання, яке володіє високим ступенем 
універсальності, здатності простого та швидкого 
переключення з однієї операції на іншу з  
мінімальними затратами часу на переналагодження 
[5,6]. 
Гнучка організаційна форма потоку передбачає 
виробничу структуру потокової лінії, яка повинна 
забезпечувати перехід на новий асортимент з 
незначною перебудовою потоку і частковою зміною 
обладнання. Порівняльна характеристику двох типів 
гнучких організаційних потоків (табл. 2). 
Використання гнучкої організаційної  форми 
потоку I типу економічно ефективно та доцільно на 
спеціалізованих   потоках від 50 до 130 чоловік для 
виготовлення виробів серіями від 2500 одиниць і 
більше. За цієї умови  забезпечується високий рівень 
спеціалізації потоку і  раціональна потужність, що 
дає змогу ефективно використовувати 
високопродуктивне обладнання. Крім того такий 
тип потоку найбільш ефективний стосовно 
комплексно-механізованих ліній, особливістю яких 
є значне збільшення високопродуктивних машин 
спеціального призначення і  напівавтоматів, що 
потребують забезпечення їх повного завантаження, 
а це можливо лише при умові централізації 
спеціального обладнання та збільшення потужності 
потоку. 
Використання гнучкої організаційної  форми 
потоку II типу економічно ефективно та доцільно в  
неспеціалізованих потоках до 50 чоловік для 
виготовлення виробів, що часто змінюються і 
випускаються невеликими серіями від 1000 одиниць 
і менше. Особливістю такого малосерійного потоку 
у випуску розширеного асортименту виробів є: 
почергове виготовлення виробів у потоці; неповне 
використання машин, що характерно для потоків 
малої потужності; додаткове обладнання, яке 
забезпечує обробку модельних і технологічних 
особливостей виробів; необхідність перестановки 
значної кількості обладнання при зміні асортименту. 
В малосерійному секційному  потоці з гнучкою 
організаційною формою II типу (кількість 
працюючих – 50) виділяється група запасного 
обладнання. В цьому потоці виготовляються вироби, 
що часто змінюються і випускаються невеликими 
серіями від 1000 і менше.  
Особливістю малосерійного потоку з гнучкою 
організаційною формою II типу є: почергове 
виготовлення виробів в потоці; неповне 
використання машин, що характерно для потоку 
малої потужності і створює резерв для всього 
потоку, а також у наявності додаткового 
обладнання, яке забезпечує обробку модельних і 
технологічних особливостей виробів; наявність 
візків, які використовують для транспортування 
напівфабрикату до віддалених робочих місць при 
зміні асортименту; створенні спарених робочих 
місць з різним обладнанням, що дає змогу 
виконувати різнорідні операції; перестановки 
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необхідної кількості обладнання при зміні 
асортименту. 
Для ритмічної роботи потоку встановлюється 
оптимальна послідовність запуску виробів з 
урахуванням коефіцієнта однорідності, що 
забезпечує найменші втрати часу при зміні 
асортименту. Це досягається запуском виробів, 
близьких за технологією виготовлення. 
При послідовному запуску виробів у потік 
пачками серії різних виробів чергуються послідовно 
після відповідного переналагодження і 
перестановки обладнання.  
Для надання гнучкості і маневреності потоку 
залежно від асортименту кількість додаткового 
обладнання  досягає 30 %. 
3. Результати досліджень. Приймаючи до 
уваги, що на підприємстві організовано роботу 
технологічних потоків великої та малої потужності  
автором статті було запропоновано та здійснено 
реорганізацію потоків. Потік великої потужності 
(кількість працюючих – 125) – реорганізовано в 
комплексно-механізований потік із гнучкою 
організаційною формою I типу, а потік малої 
потужності (кількість працюючих  – 50) – в 
малосерійний потік з гнучкою організаційною 
формою II типу. 
В комплексно-механізованому потоці з гнучкою 
організаційною формою I типу (кількість 
працюючих – 125) виділяється: централізована 
заготівельна секція (кількість працюючих – 63) з 
виділенням 6-ти груп обробки; 3 паралельні 
монтажні лінії (кількість працюючих – 24, 10, 7); 
централізована секція з волого-теплової обробки і 
заключної обробки (кількість працюючих – 21). 
Заготівельна секція спеціалізується на обробці 
вузлів та деталей і виконанні певних видів робіт із 
застосуванням спеціалізованого обладнання. Шість 
груп заготівельної секції з обробки окремих деталей 
стабілізує роботу монтажних ліній, оскільки на 
лініях монтажу виконуються тільки збиральні 
операції. 
Робота монтажної секції організується 
паралельними лініями. Кількість ліній та кількість 
працюючих на кожній лінії визначається 
асортиментом та потужністю потокової лінії. 
Монтажні лінії спеціалізуються на виготовленні 
різноманітних моделей та виробів.   
У потоці рекомендується: застосування 
комбінованого запуску виробів, з циклічним 
чергуванням виробів та моделей у заготівельній 
секції і послідовним запуском виробів та моделей у 
монтажних лініях; з метою скорочення втрат  
величини серій повинні бути від 2500 і вище;  
транспортування напівфабрикату між робочими 
місцями здійснюється пачками за допомогою різних 
транспортних засобів.  
Величини втрат обсягів виробництва при 
запуску нових моделей залежно від потужності, 
після впровадження гнучких організаційних потоків 
наведено у таблиці 3. 
Після впровадження двох типів гнучких 
організаційних форм потоків спостерігається значне 
зменшення втрат у випуску нових моделей на 
підприємстві за показниками: середня тривалість 
освоєння; середні втрати за день; середньорічні 
втрати у випуску виробів за період освоєння, та 
збільшення річної потужності потоків ГОФ I, II 
типів (табл. 4). 
 
 
Таблиця  3  
Втрати обсягів виробництва при запуску нових моделей залежно від потужності, після впровадження гнучких 




















Середньорічні втрати у 
випуску виробів на період 
освоєння 
тис. од. % 
125 ГОФ  I типу 123,333 45 2 14 3,62 2,94 
50 ГОФ  II типу 94,181 27 4 10 2,59 2,75 
 
Таблиця  4  





















Середньорічні втрати у  
випуску виробів на період 
освоєння 
тис. од. % 
125 ГОФ  I типу +11,805 45 -2 -4 -1,04 -1,24 
50 ГОФ  II типу +14,153 27 -2 -4 -1,03 -1,75 
 
 




Як видно з таблиці 4, середня тривалість 
освоєння в потоці ГОФ I та II типу зменшується на 2 
дні; середні витрати в потоках також зменшуються, 
зокрема – на 4 одиниці, що в свою чергу призводить 
до зменшення середньорічних втрат у випуску 
виробів на період освоєння в потоці I типу на 1,04 
тис. од., що в свою чергу становить 1,24 %, а у 
потоці II типу – на 1,03 тис. од., 1,75 % відповідно.  
4. Висновки. Аналіз організації сучасних 
гнучких технологічних процесів виготовлення 
жіночого одягу в спеціалізованих та 
неспеціалізованих технологічних потоках 
підприємства вказує на те, що економічна 
ефективність використання гнучких організаційних 
форм потоків I та II типів залежить від: 
спеціалізації; кількості робітників у потоці; 
структури потоку; асортименту; структури і 
властивості тканин серії виробів, що запускаються; 
кількості одночасно оброблюваних виробів; виду 
запуску; розміру серії; розміщення обладнання при 
зміні серії; рівню спеціалізації робочих місць; 
засобів транспортування пачок крою і деталей 
напівфабрикату; наступності змін; структури 
потоку. 
Розробка гнучких організаційних форм потоку 
повинна базуватись на застосуванні найбільш 
прогресивних методів обробки жіночого одягу та 
використанні обладнання, яке володіє високим 
ступенем універсальності та здатністю простого і 
швидкого переключення з однієї операції на іншу з 
мінімальними затратами часу на переналагодження. 
Часті переналадки технологічних процесів на 
виготовлення нових моделей, а також нових видів 
виробів призводять до значних втрат у 
продуктивності праці та зменшення випуску 
продукції.  
Отже, на основі проведеного  аналізу основних 
показників гнучких технологічних процесів 
виготовлення жіночого одягу, визначено 
проблематику адаптаційності та гнучкості  
виробничих структур потоків I та II типів в умовах 
сучасного швейного виробництва.    
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Попова А.И. Особенности организации 
технологических потоков гибких организационных 
форм по изготовлению женских одежды в 
современных условиях швейного производства  
В статье отмечено особенности организации 
технологических потоков гибких организационных форм 
по изготовлению женской одежды в современных 
условиях швейного производства. Проведено анализ 
работы технологических потоков предприятия  ТзОВ СП 
«Виадук» и величины потерь от частых переналадок    
технологических процессов по пошиву новых моделей и 
новых видов изделий. Определено факторы влияющие на 
производственную структуру гибких организационных 
потоков в современных условиях. Проведен 
сравнительный анализ и представлена сравнительная 
характеристика двух типов гибких организационных 
потоков по основным показателям. Представлено 
результаты внедрения гибкой организационной формы 
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технологических потоков двух видов на швейном 
предприятия  ТзОВ СП «Виадук».  
Ключевые слова: швейное производство, 
технологический поток, гибкая организационная форма.  
 
Popova A.I. Features of the organization of the 
process streams flexible organizational forms by the form 
of women's clothing in modern conditions of clothing 
manufacture 
This article shows the features of the organization of the 
process streams flexible organizational forms for the 
manufacture of women's clothing in modern conditions of 
clothing manufacture. The analysis of process flows of the 
company (Limited Liability ) JV «Viaduc» and the amount of  
losses from frequent changeovers of technological 
processes for manufacturing of new models and types of 
products. The factors influencing the industrial structure 
flexible organizational flows in modern conditions. 
Comparative analysis and presents a comparative description 
of two types of flexible organizational flows on the main 
indicators. The results of introducing flexible organizational 
form of the process streams of the two types in the garment 
enterprise JV «Viaduc». 
Key words: garment manufacturing, process stream, 
flexible organizational form. 
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